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DEKORPAPIER MIT AUFGESTREUT EM, MIT EINEM HAFTVERMITTLER BESCHICHTEZEN KORUND 



Die Erfindung bezieht sich ouf abriebfeste Partikel, die fur ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Dekorpapier mit abriebfester Oberflache 
5 benotigt werden. Die Erfindung betrifft ferner ein daraus hergestell- 

tes Dekorpapier. Die US 4,940,503 offenbart ein Verfahren, bei 
dem abriebfeste Partikel wahtweise auf ein mit Melaminharz im- 
prdgniertes Overlay oder auf ein mit Melaminharz impragniertes 
Dekorpapier aufgestreut werden. Overlay und Dekorpapier werden 
10 anschlieSend so miteinander verpresst, dass ein Dekorpapier mit 

abriebfester Oberflache resultiert, Die Abriebfestigkeit, die mit ei- 
nem solchen Verfahren erreicht werden kann, 1st allerdings im Ver- 
glelch zu anderen Verfahren relativ gering, 

15 Die WO 00/44576 Al offenbart ein weiteres Verfahren, bei dem ab- 

riebfeste Partikel wfe Korund auf das imprdgnierte Dekorpapier 
aufgestreut werden. AnschlieBend werden Fasern zusammen mit 
Harz aufgebracht und das Schichtsystem verpresst. Auch bei die- 
sem Verfahren ist die Abriebfestigkeit vergleichswelse gering. 

20 

Die WO 00/44984 Al offenbart ein Verfahren, bei dem eine speziel- 
ie Dispersion, die abriebfeste Partikel wie Korund Oder Siliziumkar- 
bid enthtilt, auf ein Dekorpapier gespruht wird. Das Dekorpapier 
wird wiederum bei der Fertigung eines Laminat - FuSbodenpaneels 

25 eingesetzt. Mit Hilfe dieses Verfahrens gelingt es zwar, hohe Ab- 

riebwerte zu erzielen. Nachtellhaft ist jedoch ein hoher apparativer 
Aufwand zu betreiben, da uberschussige Dispersion gehandhabt 
werden muss. Apparate fur das gezielte Verspruhen notwendig 
sind, eine standige Durchmischung der Dispersion sichergestellt 

30 werden und schlieBlich ein hoher Trocknungsaufwand betrieben 

werden muss. 
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Es 1st Aufgabe der Erfindung, ein einfach herzustellendes Dekorpa- 
pier mlt hoher Abriebfestigkeit zu schaffen, 

ErfindungsgemaB werden abriebfeste Partikel mlt einern Haftver- 
5 mittler umhullt und die abriebfesten Partikel werden auf imprag- 

nlertes Dekorpapler Oder auf eln imprdgniertes Overlay gestreut. 
AnschlieBend werden Dekorpapler und Overlay mitelnander ver- 
• presst. Sind die abriebfesten Partikel auf das Dekorpapler aufge- 
streut worden, so konnen anstelie eines Overlays belspielsweise 
10 Fasern aufgestreut sowfe ein Harz aufgebracht werden, um so elne 

Presse beim Verpressen vor Beschddlgungen durch die abriebfes- 
ten Partikel zu schutzen. 



Durch Verwendung des Streuverfahrens gellngt Inn Vergleich zum 
15 Spruhverfahren, wie es aus der WO 00/44984 A "I bekannt ist, eine 

gleichmdBigere Verteilung des abriebfesten Materials, Auch ist der 
apparatlve Aufwand geringer. Das Umhullen der Partikel mlt einem 
Haftvermittler getingt sehr einfach, da die Partikel lediglich in ein 
entsprechendes Bad vorrubergehend eingetaucht werden mCissen, 
20 Dies rst technisch deutlich weniger aufwdndig inn Vergleich zum 

apparativen Aufwand, der gemdS der WO 00/44984 Al erforderlich 
ist. 

Um die abriebfesten Partikel besonders sicher dosieren zu konnen, 
25 werden die mlt dem Haftvermittler versehenen Partikel bevorzugt 

vor dem Aufstreuen getrocknet, Im getrockneten und damit be- 
sonders gut doslerfahigen Zustand ummantelt der Haftvermittler 
die abriebfesten Partikel insbesondere vollstdndfg, um so zu be- 
sonders guten Abriebwerten zu gelangen. Die abriebfesten Partikel 
30 werden fur diesen Zweck zundchst in eine Flussigkeit getaucht. die 

im Wesentlichen aus dem Haftvermittler besteht. Alternativ werden 
die abriebfesten Partikel mit dem Haftvermittler bespruht. Dies ist 
immer noch weniger aufwdndig im Vergleich zu dem Aufwand, der 
gemaB der WO 00/44984 Al zu betrelben ist, da nicht auf Dosfe- 
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rung und Umwalzung geachtet werden muss. AnschlieBend werden 
die Partikel getrocknet und slnd nun besonders gut einsatzfahig. 
Die getrockneten, rnit einem Haftvermitler versehenen abriebfesten 
Partikel werden auf das Dekorpapier oder auf das Overlay aufge- 
5 streut, Bevorzugt wird fur das Aufstreuen eine Walze eingesetzt, die 

mit Vertiefungen versehen 1st, die Insbesondere ungleichmaBig 
verlaufen. Die Tlefe der Vertiefungen wird jedoch dabei im Wesent- 
lichen beibehalten. Die mit dem Haftvermittler versehenen abrieb- 
festen Partikel werden von oben auf die Walze aufgestreut und ge- 
10 langen so in die Vertiefungen hinein. Mittels elnes Rakels wird uber- 

schussiges Material, also uberschussige mit einem Haftvermittler 
versehenen abriebfesten Partikel abgestreift. AnschlieBend gelangt 
die sich drehende Walze zu einer Burste, die die mit einem Haft- 
vermittler versehenen abriebfesten Partikel herauskehrt. 

15 

Es handelt sich bel der Burste bevorzugt um elne umlaufende Wal- 
ze. die mit Borsten versehen ist, um so gleichmdSlg die mit einem 
Haftvermittler versehenen Partikel herauszukehren. Auf diese Weise 
werden die abriebfesten Partikel gleichmaBig auf das Dekorpapier 

20 oder auf das Overlaypapier aufgestreut und zwar bevorzugt mit 

einef Menge von 1 8 bis 25 g/m 2 in Abhdngigkeit von der ge- 
wunschten Abriebklasse, Die KorngroBe betrdgt bevorzugt 90 bis 
130 /urn im Durchmesser. Wird der Durchmesser kleiner gewahlt, so 
wird eine reiativ groBe Menge an abriebfesten Partikeln nebst Haft- 

25 vermittler verbraucht. Wird der Durchmesser groBer gewahlt, so 

konnen die abriebfesten Partikel das ubllcherwelse eingesetzte O 
verlay durchdringen und die Presse beschadigen. 

Bevor das Papier, also das Dekorpapier oder das Overlay mit den 
30 abriebfesten Partikeln bestreut wird, werden die Jeweiligen Bahnen 

durch ein Melaminharz oder eine Mischung hindurchgefuhrt, die 
Melaminharz enthdlt. Durch den Haftvermittier gelingt es, die Ko- 
rundpartikel bzw. das Siliziumkarbid in die Harzmartrix einzubinden. 
Andernfalis verbleibt elne optisch sichtbare Grenzfldche zwischen 
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den abriebfesten Partikeln und dem Harz bzw. der Harzmatrix, was 
zu einer Vergrauung fuhrt. Wird kein Haftvermitler eingesetzt, so 
konnen die abriebfesten Partikel aus der Matrix herausgerissen 
werden r was zu geringen Abriebwerten fuhrt. 

Besonders bevorzugt wird das abriebfeste Material auf das Dekor- 
papier aufgestreut, da die Praxis gezelgt hat, dass die abriebfes- 
ten Partikel die Presse eher schddigen konnen, wenn die abriebfes- 
ten Partikel unmittelbar auf das Overlay aufgestreut werden. 

SchlieBlfch werden Overlay und Dekorpapier so zusammengefuhrt 
und verpresst, dass die abriebfesten Partikel eine Zwischenlage 
bilden, Die Oberfldchentemperatur betragt wdhrend des Verpres- 
sens bevorzugt 180 bis 185 °C. Es werden typischerweise Drucke 
von 20 bis 35 bar eingesetzt. Die angegebene Temperatur ist von 
Vorteil, damit das Harzmaterial aushdrtet. Der genannte Druck ist 
von Vorteil, um das Wasser, welches das Schichtsystem enthalt, in 
flussiger Form zu halten, Andernfalls wurde es in gasformiger Form 
entweichen und dabei eine raue Oberflache erzeugen, Durch den 
hohen Druck wird ferner eine sehr hornogene Oberflache sicherge- 
stellt. 

Besonders bevorzugt weist das Dekorpapier eine Masse von 20 bis 
60 g/m 2 auf, um so mlt geringen Harzmengen auskommen zu kon- 
nen. Das Dekorpapier ist bevorzugt mit Acrylat oder einer Acrylat 
haitigen Dispersion gefullt, um so die benotigte Menge an relativ 
teuerem Melaminharz welter reduzleren zu konnen. Das Acrylat 
bzw. die Dispersion wird in das Dekorpapier insbesondere von bei- 
den Seiten hineingepresst, um so slcherzustellen, dass dieses in 
das Innere des Papiers gelangt. Die WO 02/079 571 Al offenbart 
geeignete Zusammensetzungen sowie ein Verfahren, um das Acry- 
lat bzw, die Dispersion im Sinne der vorliegenden Erfindung ins In- 
nere des Papiers zu bringen. 
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Wdhrend des Aufstreuens werden bevorzugt seitlich der Papiere 
(Overlay Oder Dekorpapier) Trlchter bereitgestellt, uber die uber- 
schussige abriebfeste Partikel aufgefangen und abgefuhrt werden. 
Auf diese Weise gelingt die Wiederverwertung der abriebfesten Par- 
tikel, soweit dlese seitlich Im Uberschuss gestreut worden sind. 

Im Vergleich zur Spruhtechnik, die aus der WO 00/44984 Al be- 
kannt 1st, wtrd ein groBer apparativer Aufwand vermieden. in Korn- 
binatlon mlt Korund als abriebfestes Material gelingt durch die Er- 
findung erstmals die Bereitstellung brlllanter Oberflachen bei Ver- 
wendung von dunklen Dekorpapleren. 

Als abriebfeste Partlkel werden bevorzugt Korund-- Oder Aluminium- 
oxldpartikel vorgesehen, da sich alternative Materialien wie SHizi- 
umkarbid leichter in eine Harzmatrix einbauen lassen. Siliziumkar- 
bid weist jedoch gegendber Korund oder Alumlniumoxid den Nactv 
teil auf, dass es sich um dunkle Partikel handelt, die insbesondere 
bei hellen Dekoren gut sichtbar sind* In der Regel ist Siliziumkarbld 
daher aus optischen Grunden weniger geelgnet. 

Beim Impragnieren wird Dekorpapier typischerwelse mit 100 bis 120 
Gew,-% Harz bezogen auf das Dekorpapier versehen, Liegt also 
das Flachengewicht des Dekorpapiers zum Belspiel bei 100 g/m 2 , 
so wird 100 bis 120 g Harz eingesetzt, Wird dagegen Dekorpapier 
mit einem Gewicht von ledigiich 30 g/m 2 vorgesehen und ist in das 
Papier ein Acrylat bzw. eine Acrylat haltige Dispersion hineinge- 
presst warden, so kann die fur das Impragnieren benotigte Harz- 
menge auf 45 bis 55 Gew.-% reduziert werden. 

Anstelle von Melaminharz konnen auch Mischharze eingesetzt wer- 
den. Typischerweise konnte ein sotches Mischharz aus 70 bis 80 
Gew-% Harnstoffharz und 20 bis 30 Gew-% Melaminharz bestehen, 
um so die Kosten fur das Harz zu senken. Dekorpapier wird bevor- 
zugt mit einem Mischharz impragniert, well so Kosten gespart wer- 
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den konnen, Eln Overlay wird bevorzugt mit reinem Melmainharz 
imprdgniert, urn so die gewunschten Oberfldchenelgenschaften 
bereitzustellen. Insbesondere kommt es bei der Oberfidche nam- 
llch auf Unempfindlichkeit gegenuber Fleckenblldung sowie auf 
5 Chemtkallenbestdndigkeit an. Auch schutzt Melaminharz die Ober- 

fldche besonders gut gegen Feuchtigkeit. 

Es resultiert eln Dekorpapier, bei clem Korund in einer Ebene llegt. 
Dies liegt daran, dass Korund auf das Papier aufgestreut worden 
10 1st. Dies kann mit dem Mikroskop festgestellt werden. AuBerdem 

kann der Haftvermittler belm fertigen Produkt festgestellt werden, 
der die abriebfesten Partikel umhullt. 



Es werden als Haftvermittler solche auf einer Silan-Basis bevorzugt, 
15 weil dlese Haftvermittler besonders gut geeignet sind, um auf der 

einen Seite am Korund Oder Alumtniumoxid anzuhaften und auf der 
anderen Seite mit den eingesetzten Harzen in gewunschter Welse 
wechselwirken, um die gewunschte Haftung und damit die ge- 
wunschte Abriebfestigkeit herbeizufuhren, 

20 

Grundsdtzlich sind auch andere Haftvermittler geeignet, Als be- 
sonders geeignet hat sich Jedoch eln Amino-Silan-Haftvermittler 
herausgestellt. 



25 Es zelgen; 

Fig. 1 : Vorrichtung zum Aufstreuen von abriebfesten Partikeln 

auf ein Papier; 
Fig. 2: hergestelites Papier; 
Fig. 3: Paneel mit hergestelltem Papier. 

30 

Abriebfeste Partikel 1 aus Korund mit einem Durchmesser von 90 
bis 1 30 /im wurden mit einem Silanhaftvermittler umhullt und ge- 
trocknet. Die abriebfesten Partikel 1 befinden sich nun in einem 
rieselfdhtgen Zustand und werden auf eine Walze 2 aufgestreut, 
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wie die Figur 1 im Querschnitt verdeutllcht. Die Walze 2 weist an 
der Oberfldche nicht dargestellte Vertiefungen auf. Durch das 
langsame Drehen der Walze 2 gegen den Uhrzelgersinn entlang 
des Pfeils 3 gelangen die aufgestreuten Partikel zu einenn Rakel 4, 
5 der an der Walze 2 mit einenn offenen Ende anliegt. Durch den Ra- 

kel wird sichergestellt, dass die abriebfesten Partikel 1 gleichmdBig 
und vollstandig die Vertiefungen auffullen. Von hier aus werden die 
abriebfesten Partikel zu einer schnell drehenden Burste 5 welter 
transportiert, die sich im Beispielsfall mit dem Uhrzeigersinn in Rich- 

10 tung des Pfeils 6 dreht. Die abriebfesten Partikel werden so voll- 

standig aus den Vertiefungen herausgekehrt und gelangen so auf 
die Oberflache eines Dekorpapiers 7. Das Dekorpapier wird mit Hil- 
fe von sich geeignet drehenden Walzen 8 und 9 unterhalb der 
Walze gefuhrt. Das Dekorpapier 7 wurde unmittelbar zuvor mit einer 

15 Mischung aus 25 Gew.-% Melaminharz und 74 Gew.-% Hamstoff- 

harz imprdgniert. Das Dekorpapier weist ein Fldchengewicht von 30 
g/m 2 auf und weist Im Inneren Acrylat auf, Der Harzauftrag betragt 
bei der Irnprdgnierung 15 g pro Quadratmeter Papier, 

20 Es gelingt so, dass Papier besonders gleichmdBig mit abriebfesten 

Partikeln zu bestreuen. Die abriebfesten Partikel 1 grenzen dabei 
an die Seite mit dem aufgedruckten Dekor an. 

AnschlieBend wird ein Overlay 1 0, welches mit einern Melaminharz 
25 imprdgniert worden ist, uber die abriebfesten Partikel 1 gelegt und 

das Schichtsystem unter Zufuhr von Warme bei Drucken von 30 bar 
und Temperaturen von 180 °C verpresst. Es resultiert der schema- 
tisch in Figur 2 gezelgte Aufbau, bei dem nun die abriebfesten Par- 
tikel fest in der Harzmatrix 1 1 verankert sind. Die abriebfesten Parti- 
30 kel 1 befinden sich In einer Ebene, 



Das so mit einer abriebfesten Schicht versehene Dekorpapier 12 
wird nun mit einer Basispiatte 13 aus HDF und elnem Gegenzugpa- 
pier 14 verpresst. AnschlieBend werden Paneele gewtinschter Gro- 



WO 2005/042644 



8 



PCT/EP2003/011285 



Be von typischerweise 20 bis 40 cm Breite und einer Lange von ty- 
pischerweise 80 cm bis 160 cm ausgesagt und seitlich mit Kupp- 
lungsmitteln wie Nut 15 oder Feder 16 versehen. Bevorzugt weisen 
Nut und Feder weitere nlcht dargestelite Verriegelungsmittel auf, 
5 die zwei Paneele formschlussig miteinander so verbinden konnen, 

so dass eine Verriegelung parallel zur Oberfldche der Paneele vor- 
iiegt, Sotche Verriegelungen sind belsplelswelse aus der WO 02/079 
571 Al bekannt. 



10 Das Gegenzugpapler weist Insbesondere ein geringes Flachenge- 

wicht von 20 bis 60 g/m 2 auf und ist bevorzugt mit Acrylat versehen 
und mit elnem Harnstoffharz oder einer Mischung, die uberwiegend 
Harnstoffharz enthalt, vor dem Verpressen impragniert worden, Auf 
dlese Welse werden die Kosten fur die Aufbringung des Gegenzug- 

15 papiers minlmiert, da vergteichsweise wenig, relativ zu anderen 

Harzen preiswertes Harz verwendet wird. Das Gegenzugpapier 
schutzt ein Paneel vor Verzug, 



20 
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AnsorQche 



1 . Abriebfeste Partikel (1), die mit einem Haftvermittler umhullt 
sine!, der bevorzugt getrocknet ist, 

5 2. Abriebfeste Partikel (1) nach Anspruch 1, die einen Durch- 

messer von 50 bis 200 /um, bevorzugt von 90 bis 1 30 jum 
aufweisen. 

3. Abriebfeste Partikel (1) nach Anspruch 1 Oder 2, die mit ei- 
nem Silan-Haftvermittler, bevorzugt mit einem Amino-Silan- 

10 Haftvermittler umhullt sind. 

4. Abriebfeste Partikel (1 ) nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, die aus Siliziumkarbid, bevorzugt aus Aluminium- 
oxid, besonders bevorzugt aus Korund bestehen, 

5. Verfahren zur Herstellung von abriebfesten Partikeln (1] nach 
15 einem der vorhergehenden Anspruche, bel dem die abrieb- 
festen Partikel (1) mit elner Flusslgkeit versehen werden, die 
ganz Oder im wesentlichen aus dem Haftvermittler besteht. 

6. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, bel dem die 
mit der Flussigkeit versehenen abriebfesten Partikel (1) ge- 

20 trocknet werden. 

7. Verfahren zur Herstellung von einem Papier (7) mit abriebfes- 
ter Oberflache, indem das Papier mit Harz impragnlert wird, 
die abriebfesten Partikel (1) mit den Merkmalen nach einem 
der Anspruche 1 bis 4 auf das Papier aufgestreut werden und 

25 das Harz (1 1 ) ausgehdrtet wird und zwar bevorzugt durch 

Verpressen mit einem welteren imprdgnierten Papier (10) o- 
der mit Fasern und Harz unter Zufuhr von Warme, 
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8. Papier (7) nach dem vorhergehenden Anspruch, welches 20 
bis 200 g/m 2 , bevorzugt bis 60 g/m 2 , besonders bevorzugt 25 
bis 40 g/m 2 schwer 1st, wobel das Innere des Papiers (7) be- 
vorzugt mlt Acrylat Oder einer Acrytat haltigen Dispersion ge- 

5 fullt ist und wobei das Papier (7) bevorzugt nach einem der 

Anspruche 7 Oder 8 hersteflbar ist. 

9. Papier nach einem der beiden vorhergehenden Anspruche. 
Insbesondere Dekorpapier (7), welches mit einem Overlay 
(10) oder Fasern verpresst ist, wobei sich die abriebfesten 

10 Partikel (1) zwischen dem Papier (7) und dem Overlay (10) 

bzw. den Fasern befinden. 

10. Papier nach einem der drei vorhergehenden Anspruche, bei 
dem die abriebfesten Partikel (1) in einer Ebene liegen. 



15 11. Papier (7) nach einem der vier vorhergehenden Anspruche, 

welches mit einer Harzmischung imprdgnlert 1st, die eln Ami- 
noharz sowie ein weiteres Harz und zwar insbesondere ein 
Harnstoffharz enthdlt und das mit einem Dekor versehen ist, 
wobel das Papier bevorzugt mit Overlay (10) oder Fasern 

20 verpresst ist, wobei das Overlay (10] Oder die Fasern mit ei- 

nem reinen Aminoharz impragniert sind. 

12. Laminatpaneel mit einem Papier (12) nach einem der funf 
vorhergehenden Anspruche, wobei das Papier (12) auf einer 
Basisplatte (13) Insbesondere bestehend aus einem Holz- 

25 werkstoff wie HDF oder MDF aufgebracht ist, und die gege- 

nuberliegende Seite der Basisplatte (12) bevorzugt mit einem 
Gegenzugpapier (14) versehen ist, welches insbesondere 20 
bis 60 g/m 2 schwer ist. 

13. Laminatpaneel nach dem vorhergehenden Anspruch mit 

30 seitlich angebrachten Kupplungselementen (15, 16) wie Nut 

und Feder sowie insbesondere weiteren Kupplungselemen- 
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ten, so dass zwei Laminatpaneele durch Formschluss mitein- 
ander sowohl senkrecht zur Paneeloberfldche als auch Paral- 
lel zur Paneeloberfldche verbunden werden kdnnen. 

14. Laminatpaneel nach einem der beiden vorhergehenden An- 
5 spruche, bei dem das Gegenzugpapler (14) mlt einem Harn- 

stoffharz versehen ist. 

15. Vorrichtung zur Herstellung eines Papiers nach einem der 
vorhergehenden.ein Papier betreffenden Anspruche, mit Mit- 
teln zum Aufstreuen von abriebfesten Partikeln auf das Pa- 

10 pier, insbesondere umfassend eine drehbare Walze (2) mit 

Vertiefungen und einer seltlich neben der Walze befindlichen 
Burste (5), die so angeordnet ist, dass die Vertiefungen aus- 
geburstet werden konnen, sowle Mitteln (8, 9, 8', 9'), mit de- 
nen eine Papierbahn unterhalb der Walze entlang bewegt 

15 werden kann. 



